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Abstract of EP1 147822 

The formatted part(15) or parts are formed by 
controlled application or spraying of a curable 
fluid directly onto the transfer roll(1) so that the 
resulting shape on the roll surface is close to the 
final shape. 
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(54) Verfahren zum Aufbringen von Formatteilen auf eine Ubertragungswalze zum Auftragen 
eines formatgerechten Klebstoffauftrags 



(57) Von einer Klebstoffauftragsvorrichtung werden 
formatgerechte Klebstoffauftrage auf eine kontinuierlich 
geforderte Bahn Oder kontinuierlich geforderte Gegen- 
stande durch eine Ubertragungswalze autgetragen, die 
mit entsprechenden Formatteilen versehen 1st. Um die 



Ubertragungswalze In elnfacher Welse mit konturenge- 
nauen Formatteilen oder Klischees versehen zu kdn- 
nen, werden diese in Form einer aushartbaren Flussig- 
keit auf die Ubertragungswalze aufgetragen oder auf- 
gespritzt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf- 
bringen von Formatteilen auf eine Ubertragungswalze 
einer Klebstoffauftragsvorrichtung zum Auftragen eines 
formatgerechten Klebstoffauftrags auf eine kontinuier- 
lich geforderte Bahn Oder kontinuierlich geforderte Ge- 
genst&nde. 

[0002] Eine Klebstoffauftragsvorrichtung dieser Art ist 
beispielsweise aus der DE 196 34 594 A1 bekannt und 
wird anhand der Fig. 4 derZeichnung kurz erlautert: 
[0003] Die Klebstoffauftragsvorrichtung besteht aus 
einer in dem nicht dargestellten Maschinengestell ge- 
halterten Klebstoffkammer mit einem senkrecht stehen- 
den U-formigem Gehause 1 , das an seiner Unterseite 
durch eine nicht dargestellte Bodenplatte abgedichtet 
ist. Die vertikalen Rander des Gehauses 1 sind mit dich- 
tenden Leisten 2 versehen, die an in dem Maschinen- 
gestell gelagerte und in Richtung der Pfeile drehend an- 
getrlebene Klebstoffwalzen 3, 4 angestelltsind. Von der 
Klebstoffwalze 4 wird der Klebstoff auf Formatteile Oder 
Klischees ubertragen, die in nicht dargestellter Weise 
auf dem Umfang der Ubertragungswalze 5 angeordnet 
sind. Diese Formatteile bestehen aus elastomerem Ma- 
terial, beispielsweiseGummi, undwerden auf dem Man- 
tel der Ubertragungswalze befestigt, beispielsweise 
aufgeklebt. Zwischen der Ubertragungswalze 5 und ei- 
ner Gegendruckwalze 6 lauft eine Papierbahn 7 Oder 
aber auch eine Kunststoffbahn hindurch, die von der 
Ubertragungswalze mit formatmaBigen Klebstoff auftra- 
gen versehen wird. 

[0004] Die Ein richtung der aus Fig. 4 erslchtlichen 
Klebstoffauftragsvorrichtung ist verhaltnism&Big auf- 
wendig, da fiir jeden Leimauftrag die passenden For- 
matteile hergestellt und bereit gehalten und auf der 
Ubertragungswalze 5 befestigt werden miissen. Ubli- 
cherweise werden die Formatteile Oder Klischees aus 
Gummiteilen, beispielsweise Gummiplatten ausge- 
schnitten, was eine miihevolle und zeitaufwendige Ar- 
beit ist. 

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah- 
ren der eingangs angegebenen Art vorzuschlagen, 
nach dem sich Ubertragungswalzen in einfacher Weise 
mit konturengenauen Formatteilen oder Klischees ver- 
sehen lassen. 

[0006] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch 
gelost, daB das Formatteil Oder die Formatteile in Form 
einer aushartbaren FlCissigkeit auf die Ubertragungs- 
walze aufgetragen oder auf gespritzt werden. 
[0007] Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wer- 
den die Formatteile oder Klischees in flussiger Form im 
wesentlichen formatgerecht auf die Ubertragungswalze 
aufgetragen oder aufgespritzt, so daB sie nach dem 
Ausharten die erforderiiche Konsistenz und/oder Elasti- 
zitat besitzen. 

[0008] Vorzugsweise ist die FlCissigkeit ein aushart- 
barer Kunststoff, der in flussiger Form auf dem Markt 
angeboten wird. 



[0009] Zweckma Bigerweise ist die FlCissigkeit ein aus 
zwei Komponenten bestehender aushartbarer Kunst- 
stoff, dessen beiden Komponenten unmittelbarvordem 
Aufspritzen oder Auftragen miteinander gemischt wer- 
5 den. 

[0010] Die FlCissigkeit kann auch zu einem ge- 
schflumten Kunststoff ausharten. 
[0011] Vorzugsweise hartet die FlCissigkeit zu einem 
elastischen Kunststoff aus oderzu einem Kunststoff mit 

10 elasto-plastischen Eingenschaften. 

[001 2] Um den AusharteprozeB der FlCissigkeit zu be- 
schieunigen, kann die aufgetragene oder aufgespritzte 
FlCissigkeit zum Ausharten erwarmt werden. 
[0013] Die Oberflache des aufgetragenen Kunststof- 

15 fes wird zweckmaBigerweise mit einer angedrCickten 
Walze profiliert. Die profilierende Walze kann dabei mit 
einer entsprechenden Riffelung oder Rasterung verse- 
hen sein, die die Oberflachen der Formatteile in einer 
Weise profiliert. daB derzu ubertragende Kunststoff gut 

20 anhaftet und gut ubertragen wird. 

[0014] ZweckmaBigerweise wird die profilierende 
Walze beheizt. 

[0015] Da sich die FlCissigkeit nicht immer so genau 
auftragen oder aufspritzen lassen wird, daB die ausge- 

25 harteten Formatteile der gewCinschten Kontur entspre- 
chen, ist in weiterer Ausgestaltung der Erfindung vorge- 
sehen, daB die Formatteile konturengerecht ausgefrast 
werden. Dabei kann der Fraser durch eine Steuerein- 
richtung gesteuert werden. 

30 [0016] Vorzugsweise wird die FlCissigkeit durch eine 
gesteuerte DCise aufgespritzt. 

[0017] Nach der Beendigung eines Auftrags konnen 
von der Ubertragungswalze zu deren Vorbereitung auf 
einen neuen Auftrag mit geanderten Formatteilen die 
35 vorhandenen Formatteile mit einem gesteuerten Fraser 
abgefrast werden. 

[0018] Nach einer erfinderischen Weiterentwickiung 
ist vorgesehen, daB der Kunststoff auf einen auf der 
Obertragungswalze gehalterten Trager oder eine Trag- 
folie aufgebracht oder aufgespritzt und der Auftrag in 
der beschriebenen Weise konturengerecht bearbeitet 
wird. 

[0019] AusfCihrungsbeispiele der Erfindung werden 
nachstehend anhand der Zeichnung naher beschrie- 
45 ben. In dieser zeigt 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Aufspritzen von For- 
matteilen auf eine Uber- tragungswalze in 
Form einer aushartbaren FlCissigkeit in sche- 
50 mati- scher Darstellung, 

Fig. 2 eine Vorrichtung zum konturengerechten Fra- 
sen eines in Form ei- ner aushartbaren FlCis- 
sigkeit auf eine Ubertragungswalze aufgetra- 
55 genen Formatteils in schematischer Darstel- 

lung und 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Aufbringen von Format- 
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teilen auf eine auf ei- ner Ubertragungswaize 
befestigten Tragerfolie in schematise* er Dar- 
stellung und 

Fig. 4 eine bekannte Klebstoffauftragsvorrichtung in 
schematischer Dar- stellung. 

[0020] Aus Fig. 1 ist eine Vorrichtung zum Aufbringen 
von Formatteilen in flussiger Form auf eine Ubertra- 
gungswaize einer Klebstoffauftragsvorrichtung sche- 
matisch dargestellt. Die Ubertragungswaize 1 ist in ei- 
nem Maschinengestell, dasSeitenteile2, 3 aufweist, die 
durch Traversen miteinander verbunden sind, drehbar 
gelagert. In einer zu der Achse 4 der Ubertragungswai- 
ze parallelen Fuhrung eines Tragers 5, der die Seiten- 
teile 2, 3 miteinander verbindet, ist ein Schlitten 6 in 
Richtung des Doppelpfeils 7 hin- und herverfahrbar ge- 
fuhrt, der eine Spritzduse B zum Auftragen eines f liissi- 
gen Kunststoffs auf die Ubertragungswaize 1 tragt. Zum 
Hin- und Herfahren ist der Schlitten 8 mit einer Spindel- 
mutter versehen, die die in den Seitenteilen 2, 3 gela- 
gerte Spindel 9 durchsetzt. Die Spindel 9 wird von einem 
gesteuerten Elektromotor 1 0 angetrieben, der die Spin- 
del in beiden Drehrichtungen antreibt. Der Spritzduse 9 
wird liber ein Pumpenaggregat 11 und einen Schlauch 

12 der flussige Kunststoff zugefuhrt. Die Spritzduse 8 
wird dabei durch ein Magnetventil gesteuert. 

[0021 ] Die zu ihrer Beschichtung mit einem f ormatge- 
rechten Auftrag in das Gesteli eingehangte Ubertra- 
gungswaize 1 ist von einem gesteuerten Elektromotor 

13 in beiden Drehrichtungen antreibbar. 

[0022] Die Motore 10, 13 ; das Pumpenaggregat 11 
und das die Spritzduse 8 steuernde Magnetventil wer- 
den von einer Steuereinrichtung gesteuert, im darge- 
steliten Ausfuhrungsbeispiel von einem Laptop 14. In 
die elektronische Steuereinrichtung, die ublicherweise 
aus einem Mikro- Computer bestehen wird, wird das 
Format der auf die Ubertragungswaize 1 aufzuspritzen- 
den Formatteile eingegeben. Die elektronische Steuer- 
einrichtung steuertsodann die Motore 10, 13, das Pum- 
penaggregat 11 und das Magnetventil der Spritzduse 8 
in der Weise, daB das Formatteil 15 moglichst konturen- 
gerecht, also der gewunschten Form entsprechend, auf 
die Ubertragungswaize 1 aufgespritzt wird. 
[0023] Sobald das Oder die Formatteile 15 auf die 
Ubertragungswaize 1 aufgespritzt sind, wird die Ober- 
flache des Oder der Formteile 15 strukturiert. Hierzu ist 
eine ebenfalls in dem Maschinengestell gelagerte pro- 
filierende oder strukturierende Walze 1 6 vorgesehen, 
die von einem auf die Welle der Obertragungswalze auf- 
gekeilten Zahnrad 17, das mit einem Zahnrad 18 der 
profilierenden Walze 16 kammt, angetrieben wird. Die 
profilierende Walze 1 6 ist mit einer entsprechend en Rif- 
felung Oder Rasterung versehen, die die Oberflache der 
aufgetragenen Formatteile 15 strukturiert. sobald der 
flussige Kunststoff soweit ausgehartet ist, da(3 er eine 
Konsistenz besitzt, die die gewiinschte Strukturierung 
der Oberflache zulfiBt. 



[0024] Die profilierende Walze 1 6 ist in nicht darge- 
stellter Weise an die Ubertragungswaize 1 anstellbar 
und von dieser abruckbar. 

[0025] Da nur durch Aufspritzen des Kunststoffs die 
5 gewiinschte Kontur und Umfangsform der Formatteile 
nlcht erreichbar sein wird, werden die Formatteile 15 
nach dem Ausharten des Kunststoffs konturengerecht 
und formatgenau auf die gewunschte Form gefrast. 
Hierzu ist die Vorrichtung in der aus Fig. 2 ersichtlichen 
10 Weise mit einem Fraser 20 versehen, der in einem 
Schlitten 21 angeordnet ist, der durch einen gesteuerten 
Motor 22 und eine Spindel 23 zwischen den Seitenteilen 
1 hin-und herverfahrbar ist. Weiterhin ist der Fraser 20 
in radialer Richtung an die Obertragungswalze 1 anstell- 
15 bar und von dieser abruckbar. Der den Fraser 20 tra- 
gende Schlitten 21 ist in ublicher Weise in einer nicht 
dargestellten Fuhrung gefuhrt. 

[0026] Sowohl die Spritzduse 8 als auch der Fraser 
20 werden durch eine elektronische Steuereinheit 14, 
20 im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel durch ein Laptop 
14, formatgerecht gesteuert. 

[0027] Der Fraser 20 ist derart gesteuert, daB er die 
Form des aufgetragenen Formatteils 15 in der ge- 
wunschten Form ausschneidet. Um den Mantel der 
25 Obertragungswalze 1 nicht zu beschadigen , ist der Fra- 
ser 20 nur soweit an diese anstellbar, daB er deren Man- 
tel gerade nicht beruhrt. 

[0028] Das jeweils aufzutragende und anschlieBend 
auszufrasende Muster der Formatteile ist auf der Anzei- 

30 geein richtung 25 der elektronischen Steuereinheit dar- 
stellbar und kann aus einem Speicher uber die Tastatur 
26 ausgelesen und ausgewahlt werden. 
[0029] Bel dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 ist 
auf die Ubertragungswaize 30 In ublicher Weise eine 

35 Tragerfolie 31 aufgespannt, die mit abgewinkelten Sei- 
tenkanten versehen ist, die in ublicher Weise in axialen 
Nuten 32 der Obertragungswalze 30 festgelegt sind. Auf 
die Tragfolie 31 wirdsodann in der beschriebenen Wei- 
se durch eine gesteuerte Spritzduse 34 moglichst kon- 

40 turengenau ein Formatteil 35 aufgespritzt, das nach hin- 
reichender Aushartung durch eine profilierende Walze 
36 an seiner Oberflache strukturiert und durch einen ge- 
steuerten Fraser 37 konturengenau geschnitten wird. 



45 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Aufbringen von Formatteilen auf ei- 
ne Obertragungswalze einer Klebstoffauftragsvor- 
50 richtung zum Auftragen eines formatgerechten 
Klebstoffauftrags auf eine kontinuierlich geforderte 
Bahn oder kontinuierlich geforderte Gegenstande, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Formatteil (15) oder die Formatteile in 
55 Form einer aushartbaren Flussigkeit auf die Ober- 
tragungswalze (1) aufgetragen oder aufgespritzt 
werden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Flussigkeit ein aushartbarer 
Kunststoff ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Flussigkeit ein aus zwei Kompo- 
nenten bestehender aushfirtbarer Kunststoff ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Flussigkeit zu ei- 10 
nem geschaumten Kunststoff aushartet. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Flussigkeit zu ei- 
nem elastischen oder elasto-plastischem Kunst- 15 
st off aushartet. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die aufgetragene 
oder aufgespritzte Flussigkeit zum Ausharten er- 20 
warmt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Oberflache des 
Kunststoffs mit einer angedruckten Walze (1 6) pro- 25 
filiert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die profilierende Walze (1 6) erwarmt 
wird. 30 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 S da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formatteile (15) 
konturengerecht ausgefrast werden. 

35 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fraser durch eine Steuereinrich- 
tung (14) gesteuert wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- *o 
durch gekennzeichnet, daB die Flussigkeit durch 
eine gesteuerte Duse (8) aufgespritzt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB von der Ubertra- 45 
gungswalze (1) zu deren Vorbereitung auf einen 
neuen Auftrag mit ge^nderten Formatteilen die vor- 
handenen Formatteile (15) mit einem gesteuerten 
Fraser (20) abgefrast werden. 

so 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kunststoff auf ei- 
nen auf der Ubertragungswalze (1 ) gehalterten Tra- 
ger oder eine Tragfolie (31) aufgebracht oder auf- 
gespritzt und konturengerecht bearbeitet wird. 55 
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